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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Eti-
kettieren von Gefäßen gemäß dem Oberbegriff des Ans
pruchs 1 und ein Verfahren zum Steuern der Vorrichtung
zum Etikettieren von Gefäßen.

Stand der Technik

[0002] Die Gebrauchmusterschrift DE 20 2004 009
707 U1 offenbart eine Vorrichtung zum Etikettieren von
Gefäßen gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und
umfassend einen Gefäßförderer mit an dessen Periphe-
rie wechselweise arbeitswirksam positionierten Etiket-
tierstationen mit einer Etikettenübergabe-und Spende-
einrichtung für an einem Trägerband haftende Etiketten,
die mittels der Spendeeinrichtung im Übergabebereich
an den in eine überlagerte Eigenrotation aufweisenden
Gefäßmantel haftend aufgebracht werden sowie mit ei-
ner Andrückvorrichtung mit Andrückelement zum Andrü-
cken der an die Gefäße abgegebenen Etiketten. Das An-
drückelement einer inaktiven Etikettierstation ist aus sei-
ner Arbeitsposition in eine Ruheposition mindestens ge-
ringfügig außerhalb der Gefäßbewegungsebene ver-
bringbar.
[0003] Aus der EP 2 098 455 A1 ist eine Vorrichtung
zum Aufbringen von Etiketten auf Behältnisse mit einer
ersten Andrückeinheit bekannt, welche die Etiketten an
eine Außenwandung der Behältnisse andrückt. Die erste
Andrückeinheit ist in wenigstens einem Teilbereich in der
Längsrichtung der Behältnisse kürzer als das anzubrin-
gende Etikett. Die erste Andrückeinheit kann gegenüber
dem Transportpfad der Behältnisse verschiebbar sein.
[0004] Die DE 10 2008 062 064 A1 offenbart ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Steuerung einer Maschi-
ne zur Behandlung von Behältern, bei dem die Maschine
eine Mehrzahl von jeweils motorisch betriebenen Dreh-
tellern zur Ausrichtung der Behälter aufweist. Die moto-
rischen Antriebe der Drehteller werden jeweils separat
überwacht, und bei einem auftretenden Fehler eines oder
mehrerer der Drehtellerantrieb können unter Weiterbe-
trieb der Maschine die betroffenen fehlerbehafteten
Drehtellerantriebe deaktiviert werden. Zudem löst jeder
deaktivierte Drehtellerantrieb eine zumindest partielle
Deaktivierung jeweils nachfolgender Bearbeitungs-
und/oder Behandlungsschritte der dem deaktivierten
Drehtellerantrieb der Maschine zugeordneten Behälter-
positionen aus.
[0005] Die DE 10 2009 034 217 A1 offenbart eine Steu-
erung von Drehtellern in Etikettiermaschinen, wobei zwei
oder mehr Knotenpunkte definiert werden, die von dem
Drehteller räumlich bzw. zeitlich passiert werden können.
Ein oder mehrere Drehverläufe zwischen dem ersten und
dem zweiten Knotenpunkt werden definiert, wobei ein
Drehverlauf eine Drehbewegung des Drehtellers mit Hil-
fe eines Antriebselements beschreibt; die Drehteller kön-
nen in und/oder gegen den Uhrzeigersinn drehbar sein.
Durch die Steuerung ist es möglich, die Drehbewegung

des Drehtellers flexibler zu gestalten, auch ist es möglich
unnötige Drehbewegungen des Drehtellers zu vermei-
den. Eine Etikettiermaschine kann ein Steuerelement
aufweisen, das entscheidet, welcher Drehverlauf beim
Passieren eines bestimmten Knotenpunkts verwendet
werden soll.
[0006] DE 31 37 201 A1 offenbart eine Etikettierma-
schine mit mehreren Drehtellern, deren Eigendrehung
bei einem Umlauf des Drehtischs derart steuerbar ist,
dass die von ihnen aufgenommenen Etikettierobjekte mit
bestimmten Bewegungsverhältnissen die am Umfang
des Drehtischs stationierten Etikettierorgane und Anbür-
storgane passieren. Beispielsweise können die Drehtel-
ler mit wechselndem Drehsinn geschwenkt oder in be-
stimmten Winkelpositionen gehalten werden.
[0007] DE 199 27 668 A1 offenbart eine Etikettierma-
schine mit mehreren Drehtellern, die durch Servomoto-
ren angetrieben werden, die jeweils durch Steuereinhei-
ten angesteuert werden. An einer Umlaufbahn des Dreh-
tischs in Umlaufrichtung sind hintereinander ein erstes
Etikettieraggregat für Vorderetiketten, eine erste An-
bürststation für die Vorderetiketten, ein zweites Etiket-
tieraggregat für Rückenetiketten und eine zweite An-
bürststation für die Rückenetiketten jeweils stationär an-
geordnet. In einem Ausrichtbereich zwischen dem Ein-
laufstern und dem ersten Etikettieraggregat werden die
Drehteller um einen Winkel gedreht, bis eine Farbmar-
kierung der Flasche eine Lichtschranke passiert. Die
Steuereinheit löst ein Stillsetzen des Drehtellers aus. Die
auf dem Drehteller angeordnete Flasche ist somit aus-
gerichtet und nachfolgend erfolgt ein Anbringen des Vor-
deretiketts. Das Rückenetikett wird nach einer Drehung
des Drehtellers um 180° zwischen der ersten Anbürst-
station und dem zweiten Etikettieraggregat exakt um
180° versetzt zum Vorderetikett angebracht.

Aufgabe der Erfindung

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Eti-
ketten unter Hochleistungsbedingungen an verschiede-
nen Gefäßdurchmessern und in unterschiedlichen Be-
reichen der Oberfläche der Gefäße durch eine effektive
und funktionssichere Vorrichtung anzubringen, wobei
das Anbringen der Etiketten auch ohne Unterbrechung
des Etikettiervorgangs im Wechsel mit mehreren redun-
dant arbeitenden Etikettenübergabevorrichtungen si-
chergestellt wird.

Lösung

[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Vorrichtung zum Etikettieren nach Anspruch 1 und durch
ein Verfahren zum Steuern der Vorrichtung zum Etiket-
tieren nach Anspruch 11 gelöst. Bevorzugte Ausfüh-
rungsformen sind in den Unteransprüchen offenbart.
[0010] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind
unter dem Begriff "Gefäß" alle für die Aufnahme von be-
liebigen Produkten wie z.B. Getränken, Lebensmittel,
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Arzneimittel usw. geeignete Behältnisse wie Flaschen,
Dosen, Gläser mit und ohne Schraubverschluss usw. zu
verstehen. Nachfolgend wird aus Gründen der Vereinfa-
chung lediglich von Gefäßen gesprochen. Mittels des
Gefäßförderers können Gefäße, die von einer Gefäßro-
tiervorrichtung aufgenommen sind einerseits an ver-
schiedenen Prozessstationen, wie beispielsweise Etiket-
tierstationen, vorbeibewegt und andererseits um eine
Achse, beispielsweise um die Längsachse des Gefäßes
oder um eine Achse, die senkrecht zu einer Transporte-
bene ist, gedreht werden. Ein Etikettieraggregat umfasst
im Allgemeinen einen Etikettenstreifen, der eine Vielzahl
von auf einem Trägermaterial angeordneten Etiketten
aufweist. Das Etikett wird von dem Trägermaterial ge-
trennt und im Weiteren wird das Etikett dem Gefäß zu-
geführt und an das Gefäß mit Hilfe einer Andrückvorrich-
tung angedrückt.
[0011] Die vorliegende Erfindung umfasst mindestens
zwei Etikettierstationen, die für das Etikettieren von Ge-
fäßen mit derselben Art von Etikett vorgesehen sind. Für
einen störungsfreien Etikettierprozess ist vorgesehen,
dass eine der Etikettierstationen aktiv ist. Aktiv bedeutet
hierbei, dass das Etikettieraggregat mit Etiketten be-
stückt ist und diese Etiketten auf Gefäße, die mittels des
Gefäßförderers und der Gefäßrotiervorrichtungen an
dieser aktiven Etikettierstation vorbeibewegt werden,
aufbringt und diese aufgebrachten Etiketten dann mittels
der Andrückvorrichtung an das Gefäß angedrückt wer-
den. Das Andrücken an das Gefäß erfolgt hierbei durch
eine mechanische Wechselwirkung mit der Andrückvor-
richtung, so dass in einem Bereich, in dem Gefäß und
Andrückvorrichtung sich berühren, ein Druck ausgeübt
wird, der zu einem Andrücken des Etiketts führt. Da sich
das Gefäß und die Andrückvorrichtung im Allgemeinen
nur in einem begrenzten Bereich berühren, der nicht die
gesamte Fläche des Etiketts umfasst, wird das Etikett
erst teilweise an das Gefäß angedrückt und beim Vor-
beibewegen des Gefäßes mittels des Gefäßförderers
und der Gefäßrotiervorrichtung auch in anderen Berei-
chen an das Gefäß angedrückt, so dass, wenn das Gefäß
die Etikettierstation verlässt, das Etikett ganz oder teil-
weise an das Gefäß angedrückt ist, je nach Größenver-
hältnissen des Etiketts, des Gefäßes und/oder der An-
drückvorrichtung.
[0012] Damit ein Aufbringen der Etiketten und ein An-
drücken der aufgebrachten Etiketten erfolgen kann, dre-
hen sich die Gefäßrotiervorrichtungen im zweiten Be-
reich einer aktiven Etikettierstation in die zweite Rich-
tung. Als zweiter Bereich kann hierbei die physikalische
Ausdehnung der aktiven Etikettierstation entlang des
Transportpfades oder die physikalische Ausdehnung,
die um weitere Bereiche vor und nach der aktiven Etiket-
tierstation vergrößert wurde, verstanden werden.
[0013] Nimmt man an, dass die Förderung der Gefäße
mittels des Gefäßförderers in eine Förderrichtung ent-
lang des Transportpfades erfolgt, so ist die Drehung in
die zweite Richtung dadurch gegeben, dass sich ein
Punkt auf der Oberfläche des Gefäßes, der sich benach-

bart zu der Etikettierstation befindet, durch Drehung der
Gefäßrotiervorrichtung überlagert auch in die Förderrich-
tung bewegt.
[0014] Bei einem Blick von oben auf die Vorrichtung
zum Etikettieren, der in einer zweidimensionalen Zeiche-
nebene dargestellt wird, kann die Förderrichtung eines
Linearförderers in dieser Zeichenebene nach vorne wei-
sen und wenn die aktive Etikettierstation links des Line-
arförderers angeordnet sind, erfolgt die Drehung der Ge-
fäßrotiervorrichtung in die zweite Richtung im Uhrzeiger-
sinn. Für ein Karussell sei angenommen, dass es sich
im Uhrzeigersinn dreht und die aktive Etikettierstation an
dem äußeren Umfang des Karussells angeordnet ist. Die
Drehung der Gefäßrotiervorrichtung erfolgt in die zweite
Richtung im Uhrzeigersinn.
[0015] Durch das Vorsehen von mindestens zwei Eti-
kettierstationen, die für das Etikettieren von Gefäßen mit
derselben Art von Etikett vorgesehen sind, ist es möglich
ein Etikettieraggregat einer unaktiven Etikettierstation
mit neuen Etiketten zu bestücken während eine andere
Etikettierstation aktiv ist, so dass es zu keiner Unterbre-
chung des Etikettierprozesses kommt. Eine Etikettiersta-
tion wird als unaktiv bezeichnet, da sie keine Etiketten
auf Gefäße anbringt und keine Etiketten an Gefäße an-
drückt; eine unaktive Etikettierstation kann hierbei mit
Etiketten bestückt sein oder nicht mit Etiketten bestückt
sein.
[0016] Mittels des Gefäßförderers und der Gefäßro-
tiervorrichtungen werden Gefäße auch an einer unakti-
ven Etikettierstation vorbeibewegt. Würden die
Gefäßrotiervorrichtungen, wie im Falle der aktiven Eti-
kettierstationen, hierbei auch in die zweite Richtung ge-
dreht, so käme es bei Kontakt eines Gefäßes mit der
Andrückvorrichtung einer unaktiven Etikettierstation zu
einem Verschleiß der Andrückvorrichtung. Zudem kann
ein Etikett, das von einer aktiven Etikettierstation auf ei-
nem Gefäß angebracht worden ist, bevor das Gefäß an
der unaktiven Etikettierstation vorbeibewegt wird, durch
Kontakt mit der Andrückvorrichtung belastet werden.
[0017] Daher ist vorgesehen, dass im ersten Bereich
einer unaktiven Etikettierstation die Gefäßrotiervorrich-
tung in die erste Richtung gedreht wird, so dass ein Gefäß
der Gefäßrotiervorrichtung auf der Andrückvorrichtung
der unaktiven Etikettierstation ganz oder teilweise abrol-
len kann. Als erster Bereich kann hierbei die physikali-
sche Ausdehnung der unaktiven Etikettierstation entlang
des Transportpfades oder die physikalische Ausdeh-
nung, die um weitere Bereiche vor und nach der unakti-
ven Etikettierstation vergrößert wurde, verstanden wer-
den.
[0018] Ob ein Gefäß ganz oder teilweise auf der An-
drückvorrichtung abrollt hängt von dem Umfang des Ge-
fäßes, der Länge der Andrückvorrichtung und/oder der
Geschwindigkeit, mit der das Gefäß an der Andrückvor-
richtung vorbeibewegt wird, ab. Es ist zudem möglich,
dass dem Abrollvorgang ein Schlupf überlagert ist, wobei
das Gefäß mit dem Etikett an der Andrückvorrichtung
entlang gezogen wird. Auch kann ein Gefäß an seinem
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Umfang eine oder mehrere Einbuchtungen aufweisen,
so dass in dem Bereich der Einbuchtungen kein Abrollen
auf der Andrückvorrichtung erfolgen kann.
[0019] Durch das ganze oder teilweise Abrollen der
Gefäße auf der Andrückvorrichtung einer unaktiven Eti-
kettierstation wird der Verschleiß der Andrückvorrichtung
deutlich verringert. Zudem erfolgt auch keine Belastung
von Etiketten, die bereits von einer aktiven Etikettiersta-
tion auf einem Gefäß angebracht worden sind, wenn das
Gefäß eine unaktive Etikettierstation passiert.
[0020] Bei einem Blick von oben auf die Vorrichtung
zum Etikettieren, der in einer zweidimensionalen Zeiche-
nebene dargestellt wird, kann die Förderrichtung eines
Linearförderers in dieser Zeichenebene nach vorne wei-
sen und wenn die unaktive Etikettierstation links des Li-
nearförderers angeordnet sind, erfolgt die Drehung der
Gefäßrotiervorrichtung in die erste Richtung gegen den
Uhrzeigersinn. Für ein Karussell sei angenommen, dass
es sich im Uhrzeigersinn dreht und die unaktive Etiket-
tierstation an dem äußeren Umfang des Karussells an-
geordnet ist. Die Drehung der Gefäßrotiervorrichtung er-
folgt in die erste Richtung gegen den Uhrzeigersinn.
[0021] Die Aktivitätsinformationen der mindestens
zwei Etikettierstationen können den jeweiligen aktuellen
Zustand einer Etikettierstation betreffen; also beispiels-
weise unaktiv oder aktiv. Die Steuervorrichtung erstellt
basierend auf den Aktivitätsinformationen Steuerbefehle
für die mindestens eine Gefäßrotiervorrichtung. Somit
können die einzelnen Gefäßrotiervorrichtungen dazu
veranlasst werden sich entsprechend in die erste Rich-
tung oder die zweite Richtung zu drehen.
[0022] Das Ändern der Drehrichtung von der ersten
Richtung in die zweite Richtung und umgekehrt erfolgt
vorzugsweise nicht abrupt, sondern beispielsweise mit
einer Verlangsamung der Drehgeschwindigkeit bis zum
Erreichen eines Stillstands und dann ein Vergrößern der
Drehgeschwindigkeit in die andere Richtung.
[0023] Der Gefäßförderer kann dazu ausgelegt sein,
die Gefäße mit einer Transportgeschwindigkeit vT ent-

lang des Transportpfades zu fördern, wobei die Drehung
in der ersten Richtung dazu ausgelegt ist, die Gefäßro-
tiervorrichtung der unaktiven Etikettierstation mit einer
ersten Geschwindigkeit v1 vorzunehmen. Im Abrollbe-

reich p ist der Betrag |v1(p)| der ersten Geschwindigkeit

gleich dem Betrag |vT(p)| der Transportgeschwindigkeit,

d.h. es gilt  und zudem sind im Ab-

rollbereich p die erste Geschwindigkeit v1(p) und die

Transportgeschwindigkeit vT(p) entgegengesetzt ausge-

richtet, d.h. es gilt 

[0024] Der Abrollbereich des Gefäßes auf der An-
drückvorrichtung ist im Allgemeinen flächenhaft, wird
aber hier durch den Vektor p beschrieben.
[0025] Ein Geschwindigkeitsvektor wird durch die
Richtung einer Bewegung und den Betrag festgelegt. Der

Betrag gibt hierbei an, welche Wegstrecke ein Punkt ei-
nes Körpers innerhalb einer bestimmten Zeitspanne zu-

rücklegt. Allgemein gilt somit:  wo-

bei t die Zeit ist und r der Ortsvektor.
[0026] Dadurch, dass die Transportgeschwindigkeit
und die erste Geschwindigkeit in dem Abrollbereich des
Gefäßes betragsmäßig gleich groß, aber von der Rich-
tung her entgegengesetzt sind, kann eine optimale Ab-
rollung des Gefäßes auf der Andrückvorrichtung der un-
aktiven Etikettierstation erfolgen, da das Gefäß nicht ent-
lang der Andrückvorrichtung gezogen wird. Dies könnte
passieren, wenn die Beträge der beiden Geschwindig-
keiten nicht gleich groß sind.
[0027] Die Andrückvorrichtung kann Bürstelemente
umfassen. Die Bürstelemente können auch bei Ungleich-
mäßigkeiten von Gefäßoberflächen für ein ordnungsge-
mäßes Andrücken von Etiketten auf einer solchen Ober-
fläche sorgen.
[0028] In einer anderen Ausführungsform kann die An-
drückvorrichtung einen Formteil umfassen, das mit einer
Auflage, umfassend Schaumstoff, versehen ist, wobei
der Schaumstoff vorzugsweise geschlossenzellig ist. Ein
geschlossenzelliger Schaumstoff nimmt keine Flüssig-
keiten auf, da die Wände zwischen den einzelnen Zellen
komplett geschlossen sind.
[0029] Die Auflage kann mit einer Folie bespannt sein.
So kann ein Eindringen von Flüssigkeit in das Material
der Auflage, z.B. den Schaumstoff, und/oder ein Benet-
zen des Materials der Auflage, z.B. des Schaumstoffs,
mit Flüssigkeit vermieden werden, und somit kann als
Schaumstoff offenzelliger, geschlossenzelliger und/oder
gemischtzelliger - umfassend offenzelligen und ge-
schlossenzelligen Schaumstoff - Schaumstoff verwen-
det werden. Offenzelliger Schaumstoff weist Zellwände
auf, die nicht geschlossen sind, so dass ein offenzelliger
Schaumstoff Flüssigkeit aufnehmen kann.
[0030] Bei einem Verschleiß der Folie kann diese aus-
getauscht werden, wobei die Auflage, d.h. auch der
Schaumstoff, nicht ausgetauscht werden muss, sondern
die Auflage mit einer neuen Folie bespannt werden kann.
[0031] Es kann auch vorgesehen sein, einen Integral-
schaum als Schaumstoff zu verwenden. Ein Integral-
schaum umfasst einen Kern aus Schaumzellen und eine
zellfreie Oberfläche, die als eine Art Haut angesehen
werden kann; die Dichte in einem Integralschaum nimmt
von Innen nach Außen zu. Auch in diesem Fall kann der
Schaumstoff zusätzlich mit einer Folie bespannt sein.
[0032] Die Andrückvorrichtung kann auch eine Rolle
umfassen, wobei die Rolle gummielastisches Material
und/oder Schaumstoff umfassen kann. Die Rolle ist vor-
zugsweise um ihre Achse parallel zu der Gefäßachse
drehbar gelagert.
[0033] Zum Schutz der Rolle vor Abnutzung kann zu-
mindest eine Mantelfläche der Rolle mit einer Folie be-
spannt sein.
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[0034] In einer anderen Ausführungsform kann die An-
drückvorrichtung einen Schaumstoff mit einem Band um-
fassen, wobei das Band Polytetrafluorethylen umfasst.
[0035] In einer weiteren Ausführungsform kann die An-
drückvorrichtung einen Bürstenkörper umfassen, wobei
der Bürstenkörper einen Kunststoffkörper umfasst, auf
dem einzelne Borstenelemente angeordnet sind. Ein
Borstenelement kann als ein Büschel von einzelnen
Borsten ausgeführt sein, wobei die Enden der Borsten,
die mit den Gefäßen und/oder Etiketten in Kontakt kom-
men, so beschaffen sind, beispielsweise abgerundet
sind, dass die Gefäße und/oder Etiketten nicht beschä-
digt werden. Ein Borstenelement kann auch als eine ein-
zelne Borste ausgeführt sein, wobei das Ende der Borste,
das mit den Gefäßen und/oder Etiketten in Kontakt
kommt, so beschaffen ist, beispielsweise abgerundet,
dass die Gefäße und/oder Etiketten nicht beschädigt
werden.
[0036] Die Andrückvorrichtungen können geometrisch
hierbei so ausgeführt sein, dass sie für eine Verwendung
in einem Karussell bzw. für die Verwendung in einem
Linearförderer geeignet sind. Bei einer Andrückvorrich-
tung, die einen Formteil umfasst, das mit einer Auflage
versehen ist, kann für die Verwendung (a) in einem Ka-
russell vorgesehen sein, dass das Formteil entspre-
chend der Radius’ des Karussells gebogen ist, so dass
sich die Auflage auf der konvexen Seite des Formteils
befindet und (b) in einem Linearförderer vorgesehen
sein, dass das Formteil gerade ausgebildet ist.
[0037] Entsprechendes kann für eine Andrückvorrich-
tung, die einen Bürstenkörper umfasst, wobei der Bürs-
tenkörper einen Kunststoffkörper umfasst, auf dem ein-
zelne Borstenelemente angeordnet sind, vorgesehen
sein. In diesem Fall wäre dann der Kunststoffkörper ge-
bogen bzw. gerade ausgeführt.
[0038] Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Steuern einer Vorrichtung zum Etikettieren von Gefäßen
wie weiter oben oder weiter unten beschrieben, wobei
das Verfahren den Schritt eines Förderns eines Gefäßes,
das von einer Gefäßrotiervorrichtung der Vorrichtung
aufgenommen ist mittels des Gefäßförderers der Vor-
richtung entlang des Transportpfades. Weiter umfasst
das Verfahren den Schritt eines Drehens der Gefäßvor-
richtung in der ersten Richtung in dem ersten Bereich
einer unaktiven Etikettierstation oder Drehen der
Gefäßvorrichtung in der zweiten Richtung in dem zweiten
Bereich einer aktiven Etikettierstation.

Kurze Figurenbeschreibung

[0039] Weitere Vorteile und Ausführungsformen erge-
ben sich aus den beigefügten Zeichnungen. Darin zeigt:

Figur 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zum Eti-
kettieren mit einem Linearförderer;

Figur 2 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zum Eti-
kettieren mit einem Karussell;

Figur 3 eine schematische Ansicht eines Abrollbe-

reichs;
Figur 3a eine vergrößerte Ansicht der Figur 3;
Figur 4a eine gerade Andrückvorrichtung mit einem

Formteil, das mit einer Auflage versehen ist;
Figur 4b einen Querschnitt der Figur 4a;
Figur 4c eine gekrümmte Andrückvorrichtung mit ei-

nem Formteil, das mit einer Auflage verse-
hen ist;

Figur 4d einen Querschnitt der Figur 4c;
Figur 5 eine Andrückvorrichtung mit einer Rolle, wo-

bei die Mantelfläche der Rolle mit einer Folie
bespannt ist;

Figur 6a eine Frontansicht einer geraden Andrück-
vorrichtung mit einem Bürstenkörper, der ei-
nen Kunststoffkörper umfasst, auf dem ein-
zelne Borstenelemente angeordnet sind;

Figur 6b einen Querschnitt der Figur 6a; und
Figur 6c einen Querschnitt einer gekrümmten An-

drückvorrichtung mit einem Bürstenkörper.

Ausführliche Figurenbeschreibung

[0040] Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf eine Vorrich-
tung zum Etikettieren mit einem Linearförderer 1, der sich
in eine Transportrichtung TL bewegt. Linkerhand des Li-
nearförderers 1 sind vier Etikettierstationen 2, 3, 4, 5 ge-
zeigt, die jeweils ein Etikettieraggregat 6, 7, 8, 9 und eine
Andrückvorrichtung 10, 11, 12, 13 umfassen. Vorgese-
hen ist, dass die ersten beiden Etikettierstationen 2, 3
(entlang des Transportpfades) dazu ausgelegt sind, eine
erste Art von Etiketten - z.B. Frontetiketten - an Gefäßen
anzubringen, während die beiden anderen Etikettiersta-
tionen 4, 5 dazu ausgelegt sind, eine zweite Art von Eti-
ketten - z.B. Rücketiketten - an den Gefäßen anzubrin-
gen.
[0041] Dargestellt sind acht Gefäßrotiervorrichtungen
14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, dies können Drehteller,
Zentrierglocken oder Zentrierstempel sein, die dazu aus-
gelegt sind, Gefäße um eine Längsachse der Gefäße
oder um eine Achse, die senkrecht zu einer Transporte-
bene ist, in eine erste Richtung zu drehen (beispielsweise
gegen den Uhrzeigersinn) oder in eine zweite Richtung
zu drehen (beispielsweise im Uhrzeigersinn) oder die
Gefäße nicht zu drehen. Jede der Gefäßrotiervorrichtun-
gen 14-21 ist individuell ansteuerbar, um ein Gefäß in
einer gewünschten Weise für eine Etikettierung und/oder
für einen anderen Behandlungsprozess drehen zu kön-
nen. Mittels einer Steuervorrichtung 22 kann durch Steu-
erbefehle jeweils eine Drehrichtung und/oder eine Dreh-
geschwindigkeit einer Gefäßrotiervorrichtung gesteuert
werden. Die individuelle Ansteuerung der Gefäßrotier-
vorrichtungen erfolgt vorzugsweise mittels einer Daten-
busregelung.
[0042] In Figur 1 sind die erste Etikettierstation 2 und
die vierte Etikettierstation 5 aktiv, wohingegen die zweite
Etikettierstation 3 und die dritte Etikettierstation 4 unaktiv
sind. Die vier gekennzeichneten Bereiche 23, 24, 25, 26
geben die Bereiche an, in denen eine Gefäßrotiervorrich-
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tung im Wesentlichen eine Drehrichtung aufweist. Im
Übergang zwischen zwei solchen Bereichen kann ein
Wechsel der Drehrichtung erfolgen oder die Drehrich-
tung kann beibehalten werden. Auch ist es möglich den
Betrag der Drehgeschwindigkeit beizubehalten oder zu
ändern. Zudem kann die Drehung für eine Zeitdauer ge-
stoppt werden, beispielsweise um die Drehrichtung einer
Gefäßrotiervorrichtung zu ändern.
[0043] In Figur 1 weist die Transportrichtung TL in der
Bildebene nach oben. Entsprechend wird eine Gefäßro-
tiervorrichtung im Bereich einer unaktiven Etikettiersta-
tion gegen den Uhrzeigersinn gedreht und im Bereich
einer aktiven Etikettierstation im Uhrzeigersinn gedreht.
Die erste Etikettierstation 2 ist aktiv, und somit werden
die Gefäßrotiervorrichtungen 14, 15 in dem zur ersten
Etikettierstation 2 gehörenden Bereich 23 im Uhrzeiger-
sinn gedreht. Die zweite Etikettierstation 3 ist unaktiv, so
dass im Übergang des zur ersten Etikettierstation 2 ge-
hörenden Bereichs 23 zu dem zur zweiten Etikettiersta-
tion 3 gehörenden Bereich 24 ein Wechsel der Drehrich-
tung der Gefäßrotiervorrichtungen erfolgt, so dass die
Gefäßrotiervorrichtungen 16, 17 sich gegen den Uhrzei-
gersinn drehen. Da die dritte Etikettierstation 4 ebenfalls
unaktiv ist, kann in dem zur dritten Etikettierstation 4 ge-
hörenden Bereich 25 die Drehrichtung der Gefäßrotier-
vorrichtungen 18, 19 entgegen dem Uhrzeigersinn bei-
behalten werden. Die vierte Etikettierstation 5 ist aktiv,
so dass im Übergang des zur dritten Etikettierstation 4
gehörenden Bereichs 25 zu dem zur vierten Etikettier-
station 5 gehörenden Bereich 26 ein Wechsel der Dreh-
richtung der Gefäßrotiervorrichtungen erfolgt, so dass
die Gefäßrotiervorrichtungen 20, 21 sich im Uhrzeiger-
sinn drehen.
[0044] Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf eine Vorrich-
tung zum Etikettieren mit einem Karussell 27, das sich
im Uhrzeigersinn dreht und Objekte in eine Transport-
richtung TK befördert. Am äußeren Umfang des Karus-
sells 27 sind vier Etikettierstationen 28, 29, 30, 31 ge-
zeigt, die jeweils ein Etikettieraggregat 32, 33, 34, 35 und
eine Andrückvorrichtung 36, 37, 38, 39 umfassen. Vor-
gesehen ist, dass die ersten beiden Etikettierstationen
28, 29 (entlang des Transportpfades) dazu ausgelegt
sind, eine erste Art von Etiketten - z.B. Frontetiketten -
an Gefäßen anzubringen, während die beiden anderen
Etikettierstationen 30, 31 dazu ausgelegt sind, eine zwei-
te Art von Etiketten - z.B. Rücketiketten - an den Gefäßen
anzubringen.
[0045] Dargestellt sind acht Gefäßrotiervorrichtungen
40, 41, 42, 43, 44, 45, 46, 47, dies können Drehteller,
Zentrierglocken oder Zentrierstempel sein, die dazu aus-
gelegt sind, Gefäße um eine Längsachse der Gefäße
oder um eine Achse, die senkrecht zu einer Transporte-
bene ist, in eine erste Richtung zu drehen oder in eine
zweite Richtung zu drehen oder die Gefäße nicht zu dre-
hen. Jede der Gefäßrotiervorrichtungen 40-47 ist indivi-
duell ansteuerbar ist, um ein Gefäß in einer gewünschten
Weise für eine Etikettierung und/oder für einen anderen
Behandlungsprozess drehen zu können. Mittels einer

Steuervorrichtung 48 kann durch Steuerbefehle jeweils
eine Drehrichtung und/oder eine Drehgeschwindigkeit
einer Gefäßrotiervorrichtung gesteuert werden. Die indi-
viduelle Ansteuerung der Gefäßrotiervorrichtungen er-
folgt vorzugsweise mittels einer Datenbusregelung.
[0046] In Figur 2 sind die erste Etikettierstation 28 und
die vierte Etikettierstation 31 aktiv, wohingegen die zwei-
te Etikettierstation 29 und die dritte Etikettierstation 30
unaktiv sind. Die vier gekennzeichneten Bereiche 49, 50,
51, 52 geben die Bereiche an, in denen eine Gefäßro-
tiervorrichtung im Wesentlichen eine Drehrichtung auf-
weist. Im Übergang zwischen zwei solchen Bereichen
kann ein Wechsel der Drehrichtung erfolgen oder die
Drehrichtung kann beibehalten werden. Auch ist es mög-
lich den Betrag der Drehgeschwindigkeit beizubehalten
oder zu ändern. Zudem kann die Drehung für eine Zeit-
dauer gestoppt werden, beispielsweise um die Drehrich-
tung einer Gefäßrotiervorrichtung zu ändern.
[0047] Da das Karussell 27 sich im Uhrzeigersinn
dreht, wird eine Gefäßrotiervorrichtung im Bereich einer
unaktiven Etikettierstation gegen den Uhrzeigersinn ge-
dreht und im Bereich einer aktiven Etikettierstation im
Uhrzeigersinn gedreht. Die erste Etikettierstation 28 ist
aktiv, und somit werden die Gefäßrotiervorrichtungen 40,
41 in dem zur ersten Etikettierstation 28 gehörenden Be-
reich 49 im Uhrzeigersinn gedreht. Die zweite Etikettier-
station 29 ist unaktiv, so dass im Übergang des zur ersten
Etikettierstation 28 gehörenden Bereichs 49 zu dem zur
zweiten Etikettierstation 29 gehörenden Bereich 50 ein
Wechsel der Drehrichtung der Gefäßrotiervorrichtungen
erfolgt, so dass die Gefäßrotiervorrichtungen 42, 43 sich
gegen den Uhrzeigersinn drehen. Da die dritte Etikettier-
station 30 ebenfalls unaktiv ist, kann in dem zur dritten
Etikettierstation 30 gehörenden Bereich 51 die Drehrich-
tung der Gefäßrotiervorrichtungen 44, 45 entgegen dem
Uhrzeigersinn beibehalten werden. Die vierte Etikettier-
station 31 ist aktiv, so dass im Übergang des zur dritten
Etikettierstation 30 gehörenden Bereichs 51 zu dem zur
vierten Etikettierstation 31 gehörenden Bereich 52 ein
Wechsel der Drehrichtung der Gefäßrotiervorrichtungen
erfolgt, so dass die Gefäßrotiervorrichtungen 46, 47 sich
im Uhrzeigersinn drehen.
[0048] Figur 3 zeigt eine schematische Ansicht eines
Abrollbereichs und Figur 3a zeigt eine vergrößerte An-
sicht des Ausschnitts A der Figur 3. Der Gefäßförderer
53 befördert die Gefäße mit einer Transportgeschwin-
digkeit vT und die Gefäßrotiervorrichtung 57 dreht sich

im Bereich der unaktiven Etikettierstation 54 mit einer
ersten Geschwindigkeit v1 entgegen dem Uhrzeigersinn.

Der Abrollbereich 58 des Gefäßes auf der Andrückvor-
richtung 56 ist im Allgemeinen flächenhaft, wird aber im
Folgenden als durch den Vektor p beschrieben. Da der
Gefäßförderer 53 die Gefäßrotiervorrichtung 57 mit der
Transportgeschwindigkeit vT an der Andrückvorrichtung

56 vorbei befördert, bewegt sich der Abrollbereich 58 ent-
sprechend auf der Andrückvorrichtung 56. In den Figuren
3 und 3a würde sich der Abrollbereich 56 in der Zeiche-
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nebene nach oben bewegen.
[0049] In dem in Figur 3 dargestellten Fall, haben die
Transportgeschwindigkeit vT und die erste Geschwindig-

keit v1 der Gefäßrotiervorrichtung 57 solche Werte, dass

im Abrollbereich 58 der Betrag |v1(p)| der ersten Ge-

schwindigkeit gleich dem Betrag |vT(p)| der Transport-

geschwindigkeit ist, d.h.  und dass

im Abrollbereich 58 die erste Geschwindigkeit v1(p) und

die Transportgeschwindigkeit vT(p) entgegengesetzt

ausgerichtet sind, d.h. 

[0050] Dadurch, dass die Transportgeschwindigkeit
und die erste Geschwindigkeit in dem Abrollbereich des
Gefäßes betragsmäßig gleich groß, aber von der Rich-
tung her entgegengesetzt sind, kann eine optimale Ab-
rollung des Gefäßes auf der Andrückvorrichtung der un-
aktiven Etikettierstation erfolgen, da das Gefäß nicht ent-
lang der Andrückvorrichtung gezogen wird.
[0051] In Figur 4a ist eine schematische Ansicht einer
Andrückvorrichtung 59 mit einem Formteil 60 dargestellt,
das mit einer Auflage 61 versehen ist. Figur 4b zeigt einen
Querschnitt dieser Andrückvorrichtung 59, in der die ge-
rade Ausführung des Formteils 60 erkennbar ist. Die
Oberfläche der Auflage 61, auf der die Gefäße abrollen
können bzw. angedrückt werden, ist vorzugsweise par-
allel zu der geraden Oberfläche des Formteils 60, wobei
die Auflage 61 in einem Anfangs- und einem Endbereich
der Andrückvorrichtung 59 angeschrägt bzw. abgerun-
det sein kann. Die Anschrägung bzw. Abrundung ermög-
licht einen schonenden Übergang von Gefäßen auf die
Andrückvorrichtung bzw. von der Andrückvorrichtung.
Durch die gerade Form des Formteils 60 und der Auflage
61 ist die Andrückvorrichtung 59 für eine Verwendung in
einem Linearförderer geeignet. Für die Auflage 61 kön-
nen verschiedene Materialien vorgesehen sein, wie bei-
spielsweise offenzelliger, geschlossenzelliger und/oder
gemischtzelliger Schaumstoff, Integralschaum oder der-
gleichen, die vorzugsweise eine Elastizität aufweisen.
[0052] In Figur 4c ist eine schematische Ansicht einer
Andrückvorrichtung 62 mit einem gebogenen Formteil
63 dargestellt, das mit einer Auflage 64 versehen ist. Fi-
gur 4d zeigt einen Querschnitt dieser Andrückvorrichtung
62. Die Oberfläche der Auflage 64, auf der die Gefäße
abrollen können bzw. angedrückt werden, weist vorzugs-
weise die gleiche oder eine ähnliche Biegung auf wie das
Formteil 63, wobei die Auflage 63 in einem Anfangs- und
einem Endbereich der Andrückvorrichtung 62 ange-
schrägt bzw. abgerundet sein kann. Durch die gebogene
Form des Formteils 63 ist die Andrückvorrichtung 62 für
eine Verwendung in einem Karussell geeignet. Die Ma-
terialien der gebogenen Auflage 64 können denen der
geraden Auflage 61 der Andrückvorrichtung 59 mit dem
geraden Formteil 60 entsprechen.
[0053] In Figur 5 ist eine Andrückvorrichtung 65 ge-
zeigt, die eine Rolle 66 umfasst, wobei die Mantelfläche

der Rolle 66 mit einer Folie 67 bespannt ist. Die Rolle 66
ist um ihre Achse 68 drehbar gelagert, so dass sich die
Rolle 66 in bzw. gegen den Uhrzeigersinn drehen kann,
je nach dem, in welche Richtung und mit welchem Dreh-
sinn ein Gefäß auf der Rolle 66 abrollt oder an sie ange-
drückt wird. Die Rolle 66 umfasst vorzugsweise ein gum-
mielastisches Material und/oder Schaumstoff.
[0054] Die Figur 6a zeigt eine Andrückvorrichtung 71
in Frontalansicht, die einen Bürstenkörper mit einem
Kunststoffkörper 69 umfasst, auf dem einzelne Borsten-
elemente 70 angeordnet sind. In der gezeigten Ausfüh-
rungsform sind die Borstenelemente 70 symmetrisch zu-
einander auf dem Kunststoffkörper 69 angeordnet. Es
kann aber auch vorgesehen sein, dass Borstenelemente
nicht symmetrisch zu einander angeordnet sind oder
dass nur in einigen Bereichen des Kunststoffkörpers 69
eine symmetrische Anordnung der Borstenelemente vor-
gesehen ist. Ein Borstenelement kann als ein Büschel
von einzelnen Borsten ausgeführt sein, wobei die Enden
der Borsten, die mit den Gefäßen und/oder Etiketten in
Kontakt kommen, so beschaffen sind, beispielsweise ab-
gerundet sind, dass die Gefäße und/oder Etiketten nicht
beschädigt werden. Ein Borstenelement kann auch als
eine einzelne Borste ausgeführt sein, wobei das Ende
der Borste, das mit den Gefäßen und/oder Etiketten in
Kontakt kommt, so beschaffen ist, beispielsweise abge-
rundet, dass die Gefäße und/oder Etiketten nicht beschä-
digt werden.
[0055] Die Figur 6b zeigt einen Querschnitt der An-
drückvorrichtung 71 aus der Figur 6a. Der Kunststoffkör-
per 69 ist gerade ausgeführt, wobei der Übersichtlichkeit
wegen nicht alle Borstenelemente 70 dargestellt sind.
Durch die gerade Form des Kunststoffteils 69 ist die An-
drückvorrichtung 71 für eine Verwendung in einem Line-
arförderer geeignet.
[0056] Die Figur 6c zeigt einen Querschnitt einer An-
drückvorrichtung 72, die einen Bürstenkörper mit einem
gebogenen Kunststoffkörper 73 umfasst, auf dem ein-
zelne Borstenelemente 70 angeordnet sind. Der Über-
sichtlichkeit wegen sind nicht alle Borstenelemente 70
dargestellt sind. Durch die gebogene Form des Kunst-
stoffteils 73 ist die Andrückvorrichtung 72 für eine Ver-
wendung in einem Karussell geeignet.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Etikettieren von Gefäßen, wie Fla-
schen, Dosen und Gebinden, wobei die Vorrichtung
umfasst:

- einen Gefäßförderer (1, 27, 53), wie etwa ein
Karussell oder einen Linearförderer, der dazu
ausgelegt ist, Gefäße entlang eines Transport-
pfades zu fördern,
- mindestens eine Gefäßrotiervorrichtung
(14-21, 40-47, 57), wie etwa einen Drehteller,
einen Greifer oder eine Zentrierglocke, wobei
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jede Gefäßrotiervorrichtung (14-21, 40-47, 57)
dazu ausgelegt ist, ein Gefäß aufzunehmen und
wobei jede Gefäßrotiervorrichtung (14-21,
40-47, 57) weiter dazu ausgelegt ist, dieses eine
Gefäß in eine erste Richtung, beispielsweise ge-
gen den Uhrzeigersinn, um eine Achse zu dre-
hen oder in eine zweite Richtung, beispielswei-
se im Uhrzeigersinn, um diese Achse in Gegen-
richtung zu drehen oder dieses Gefäß nicht zu
drehen,
- mindestens zwei entlang des Transportpfads
positionierte Etikettierstationen (2-5, 28-31, 54),
wobei jede Etikettierstation (2-5, 28-31, 54) ein
Etikettieraggregat (6-9, 32-35, 55) und eine An-
drückvorrichtung (10-13, 36-39, 56, 59, 62, 65,
71, 72) umfasst, wobei das Etikettieraggregat
(6-9, 32-35, 55) dazu ausgelegt ist, Etiketten zur
Verfügung zu stellen, die auf Gefäße aufge-
bracht werden sollen, wobei die Andrückvorrich-
tung (10-13, 36-39, 56, 59, 62, 65, 71, 72) dazu
ausgelegt ist, ein auf ein Gefäß aufgebrachtes
Etikett an das Gefäß anzudrücken,
- eine Steuervorrichtung (22, 48),

wobei ein von der mindestens einen Gefäßrotiervor-
richtung (14-21, 40-47, 57) aufgenommenes Gefäß
mittels des Gefäßförderers (1, 27, 53) an den min-
destens zwei Etikettierstationen (2-5, 28-31, 54) vor-
beibewegt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuervorrichtung (22, 48) derart ausgelegt ist,
dass basierend auf Aktivitätsinformationen der min-
destens zwei Etikettierstationen (2-5, 28-31, 54)
Steuerbefehle für eine individuelle Ansteuerung der
mindestens einen Gefäßrotiervorrichtung (14-21,
40-47, 57) erstellt werden, wobei durch die Steuer-
befehle eine Drehrichtung der Gefäßrotiervorrich-
tung (14-16, 19-21, 40-47, 57) derart gesteuert wird,
dass:

- in einem Bereich (24, 25, 50, 51) einer unakti-
ven Etikettierstation (3, 4, 29, 30, 55) der min-
destens zwei Etikettierstationen, die Gefäßro-
tiervorrichtung (16,19, 42-45, 57) in die erste
Richtung gedreht wird, so dass durch Drehung
in die erste Richtung ein Gefäß der Gefäßrotier-
vorrichtung (16,19, 42-45, 57) auf der Andrück-
vorrichtung (11, 12, 37, 38, 56) der unaktiven
Etikettierstation (3, 4, 29, 30, 54) ganz oder teil-
weise abgerollt wird und
- in einem Bereich (23, 26, 49, 52) einer aktiven
Etikettierstation (2, 5, 28, 31) der mindestens
zwei Etikettierstationen, die Gefäßrotiervorrich-
tung (14, 15, 20, 21, 40, 41, 46, 47) in die zweite
Richtung gedreht wird, so dass durch Drehung
in die zweite Richtung ein durch das Etikettier-
aggregat (6, 9, 32, 35) der aktiven Etikettiersta-
tion (2, 5, 28, 31) auf einem Gefäß der

Gefäßrotiervorrichtung (14, 15, 20, 21, 40, 41,
46, 47) aufgebrachtes Etikett ganz oder teilwei-
se mittels der Andrückvorrichtung (10, 13, 36,
39) der aktiven Etikettierstation (2, 5, 28, 31) an
das Gefäß angedrückt wird.

2. Die Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei der
Gefäßförderer (1, 27, 53) derart ausgelegt ist, dass
die Gefäße mit einer Transportgeschwindigkeit (vT)

entlang des Transportpfades gefördert werden und
wobei durch die Steuerbefehle eine Drehgeschwin-
digkeit der Gefäßrotiervorrichtung (16,19, 42-45, 57)
im Bereich (24, 25, 50, 51) der unaktiven Etikettier-
station (3, 4, 29, 30, 54) derart gesteuert wird, dass
die Drehung in der ersten Richtung dazu ausgelegt
ist, die Gefäßrotiervorrichtung (16,19, 42-45, 57) im
Bereich (24, 25, 50, 51) der unaktiven Etikettiersta-
tion (3, 4, 29, 30, 54) mit einer ersten Geschwindig-
keit (v1) zu drehen, wobei in einem Abrollbereich (58,

p) der Betrag (|v1(p)|) der ersten Geschwindigkeit

(v1 ) gleich dem Betrag (|vT(p)|) der Transportge-

schwindigkeit (vT) ist und wobei in dem Abrollbereich

(58, p) des Gefäßes auf der Andrückvorrichtung (11,
12, 37, 38, 56) die erste Geschwindigkeit (v1 (p)) und

die Transportgeschwindigkeit (vT (p)) entgegenge-

setzt ausgerichtet sind.

3. Die Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Andrückvorrichtung (10-13, 36-39, 56, 71, 72) Bürs-
telemente umfasst.

4. Die Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Andrückvorrichtung (10-13, 36-39, 56, 59, 62) einen
Formteil (60, 63) umfasst, das mit einer Auflage (61,
64), umfassend Schaumstoff, versehen ist, wobei
der Schaumstoff vorzugsweise geschlossenzellig
ist.

5. Die Vorrichtung nach Anspruch 4, wobei der
Schaumstoff einen Integralschaum umfasst.

6. Die Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, wobei die
Auflage (61, 64) mit einer Folie bespannt ist.

7. Die Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Andrückvorrichtung (10-13, 36-39, 56, 65) eine Rolle
(66) umfasst, wobei die Rolle (66) gummielastisches
Material und/oder Schaumstoff umfasst.

8. Die Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei zumindest
eine Mantelfläche der Rolle (66) mit einer Folie (67)
bespannt ist.

9. Die Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Andrückvorrichtung (10-13, 36-39, 56) einen
Schaumstoff mit einem Band umfasst, wobei das
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Band Polytetrafluorethylen umfasst.

10. Die Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Andrückvorrichtung (10-13, 36-39, 56, 71, 72) einen
Bürstenkörper umfasst, wobei der Bürstenkörper ei-
nen Kunststoffkörper (69, 73) umfasst, auf dem ein-
zelne Borstenelemente (70) angeordnet sind.

11. Ein Verfahren zum Steuern einer Vorrichtung gemäß
einem der Ansprüche 1 bis 10, wobei das Verfahren
den folgenden Schritt umfasst:

- Fördern eines Gefäßes, das von einer
Gefäßrotiervorrichtung (14-16, 19-21, 40-47,
57) der Vorrichtung aufgenommen ist mittels
des Gefäßförderers (1, 27, 53) der Vorrichtung
entlang des Transportpfades;
- Drehen der Gefäßvorrichtung (16,19, 42-45,
57) in der ersten Richtung in dem Bereich (24,
25, 50, 51) einer unaktiven Etikettierstation (3,
4, 29, 30, 55) oder Drehen der Gefäßvorrichtung
(14, 15, 20, 21, 40, 41, 46, 47) in der zweiten
Richtung in dem Bereich (23, 26, 49, 52) einer
aktiven Etikettierstation (2, 5, 28, 31).

Claims

1. Device for labeling containers, as bottles, cans, and
packages, the device comprising:

- a container conveyor (1, 27, 53), such as a
carousel or a linear conveyor, adapted to convey
containers along a transport path,
- at least one container rotation device (14-21,
40-47, 57), such as a rotary table, a gripper, or
a centering bell, where each container rotation
device (14-21, 40-47, 57) is adapted to receive
a container and where each container rotation
device (14-21, 40-47, 57) is further adapted to
rotate said one container in a first direction, e.g.
counterclockwise, about an axis or to rotate it in
a second direction, e.g. clockwise, about said
axis in the opposite direction or to not rotate said
container,
- at least two labeling stations (2-5, 28-31, 54)
positioned along the transport path, where each
labeling station (2-5, 28-31, 54) comprises a la-
beling assembly (6-9, 32-35, 55) and a pressing-
on device (10-13, 36-39, 56, 59, 62, 65, 71, 72),
where the labeling assembly (6-9, 32-35, 55) is
adapted to provide labels to be applied to con-
tainers, where the pressing-on device (10-13,
36-39, 56, 59, 62, 65, 71, 72) is adapted to press
a label applied to a container onto the container,
- a control device (22, 48),

where one container being received by the at least

one container rotation device (14-21, 40-47, 57) is
moved past the at least two labeling stations (2-5,
28-31, 54) by the container conveyor (1,27, 53),
characterized in that
the control device (22, 48) is adapted such that con-
trol commands for an individual control of the at least
one container rotation device (14-21, 40-47, 57) are
generated based on activity information of the at
least two labeling stations (2-5, 28-31, 54), where a
rotation direction of the container rotation device
(14-21, 40-47, 57) is controlled by the control com-
mands such that:

- in a region (24, 25, 50, 51) of an inactive labe-
ling station (3, 4, 29, 30, 55) of the at least two
labeling stations, the container rotation device
(16,19, 42-45, 57) is rotated in the first direction,
so that a container of the container rotation de-
vice (16,19, 42-45, 57) by rotation in the first
direction rolls completely or partially onto the
pressing-on device (11, 12, 37, 38, 56) of the
inactive labeling station (3, 4, 29, 30, 54); and
- in a region (23, 26, 49, 52) of an active labeling
station (2, 5, 28, 31), the container rotation de-
vice (14, 15, 20, 21, 40, 41, 46, 47) is rotated in
the second direction, so that, by rotation in the
second direction, a label applied to a container
of the container rotation device (14, 15, 20, 21,
40, 41, 46, 47) by the labeling assembly (6, 9,
32, 35) of the active labeling station (2, 5, 28,
31) is completely or partially pressed onto the
container by the pressing-on device (10, 13, 36,
39) of the active labeling station (2, 5, 28, 31).

2. The device according to claim 1, where the container
conveyor (1, 27, 53) is adapted such taht the con-
tainers are conveyed at a conveying velocity (vT)

along the transport path, and where a rotation veloc-
ity of the container rotation device (16, 19, 42-45,
57) in a region (24, 25, 50, 51) of the inactive labeling
station (3, 4, 29, 30, 54) is controlled by the control
commands such that the rotation in the first direction
is configured to rotate the container rotation device
(16, 19, 42-45, 57) in a region (24, 25, 50, 51) of the
inactive labeling station (3, 4, 29, 30, 54) at a first
velocity (v1), where in a rolling-on region (58, p) the

absolute value (|v1(p)|) of the first velocity (v1) is

equal to the absolute value (|vT(p)|) of the conveying

velocity (vT) and where in the rolling-on region (58,

p) of the container onto the pressing-on device (11,
12, 37, 38, 56) the first velocity (v1 (p)) and the con-

veying velocity vT (p)) are oriented oppositely.

3. The device according to claim 1 or 2, where the
pressing-on device (10-13, 36-39, 56, 71, 72) com-
prises brush members.
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4. The device according to claim 1 or 2, where the
pressing-on device (10-13, 36-39, 56, 59, 62) com-
prises a formed member (60, 63) being provided with
a support (61, 64) comprising foam, wherein prefer-
ably the foam is closed-cell.

5. The device according to claim 4, where the foam
comprises integral foam.

6. The device according to claim 4 or 5, where the sup-
port (61, 64) is covered with a foil.

7. The device according to claim 1 or 2, where the
pressing-on device (10-13, 36-39, 56, 65) comprises
a roll (66), where the roll (66) comprises rubbery-
elastic material and/or foam.

8. The device according to claim 7, where at least a
cover surface of the roll (66) is covered with a foil (67).

9. The device according to claim 1 or 2, where the
pressing-on device (10-13, 36-39, 56) comprises
foam with a tape, where the tape comprises poly-
tetrafluoroethylene.

10. The device according to claim 1 or 2, where the
pressing-on device (10-13, 36-39, 56, 71, 72) com-
prises a brush body, where the brush body compris-
es a plastic body (69, 73) on which individual bristle
members (70) are disposed.

11. Method for controlling a device according to one of
the claims 1 to 10, where the method comprises the
step of:

- conveying a container being received by a con-
tainer rotation device (14-16, 19-21, 40-47, 57)
of the device along the transport path using the
container conveyor (1, 27, 53) of the device;
- rotating the container device (16, 19, 42-45,
57) in the first direction in the region (24, 25, 50,
51) of an inactive labeling station (3, 4, 29, 30,
55) or rotating the container device (14, 15, 20,
21, 40, 41, 46, 47) in the second direction in the
region (23, 26, 49, 52) of an active labeling sta-
tion (2, 5, 28, 31).

Revendications

1. Installation pour l’étiquetage de récipients, comme
des bouteilles, des canettes ou des packs, l’instal-
lation comprenant :

- un transporteur de récipients (1, 27, 53), com-
me par exemple un carrousel ou un transporteur
linéaire, qui est conçu pour transporter les réci-
pients le long d’un trajet de transport,

- au moins un dispositif de rotation de récipient
(14-21, 40-47, 57), comme par exemple un dis-
que de rotation, un préhenseur ou une cloche
de centrage, chaque dispositif de rotation de ré-
cipient (14-21, 40-47, 57) étant configuré pour
accueillir un récipient et chaque dispositif de ro-
tation de récipient (14-21, 40-47, 57) étant en
outre configuré pour faire tourner ce récipient
autour d’un axe dans un premier sens, par
exemple le sens des aiguilles d’une montre, ou
pour le faire tourner autour de cet axe dans un
deuxième sens, à savoir le sens opposé, par
exemple le sens inverse des aiguilles d’une
montre, ou bien ne pas faire tourner ce récipient,
- au moins deux postes d’étiquetage (2-5, 28-31,
54) positionnés le long du trajet de transport,
chaque poste d’étiquetage (2-5, 28-31, 54) com-
portant un groupe d’étiquetage (6-9, 32-35, 55)
et un dispositif presseur (10-13, 36-39, 56, 59,
62, 65, 71, 72), le groupe d’étiquetage (6-9,
32-35, 55) étant configuré pour fournir des éti-
quettes qui doivent être appliquées sur des ré-
cipients, et le dispositif presseur (10-13, 36-39,
56, 59, 62, 65, 71, 72) étant configuré pour pres-
ser contre le récipient, une étiquette ayant été
appliquée sur le récipient,
- un dispositif de commande (22, 48),

installation dans laquelle un récipient ayant été repris
par ledit au moins un dispositif de rotation de réci-
pient (14-21, 40-47, 57), est déplacé au-devant des-
dits au moins deux postes d’étiquetage (2-5, 28-31,
54) au moyen du transporteur de récipients (1, 27,
53), caractérisée en ce que
le dispositif de commande (22, 48) est conçu de fa-
çon à établir, en se basant sur des informations d’ac-
tivité desdits au moins deux postes d’étiquetage
(2-5, 28-31, 54), des instructions de commande pour
une commande individuelle dudit au moins un dis-
positif de rotation de récipient (14-21, 40-47, 57), les
instructions de commande assurant la commande
d’un sens de rotation du dispositif de rotation de ré-
cipient (14-16, 19-21, 40-47, 57) de manière telle,
que :

- dans une zone (24, 25, 50, 51) d’un poste d’éti-
quetage inactif (3, 4, 29, 30, 55) desdits au moins
deux postes d’étiquetage, le dispositif de rota-
tion de récipient (16-19, 42-45, 57) tourne dans
le premier sens, de sorte que par la rotation dans
le premier sens, un récipient du dispositif de ro-
tation de récipient (16-19, 42-45, 57) roule tota-
lement ou partiellement contre le dispositif pres-
seur (11, 12, 37, 38, 56) du poste d’étiquetage
inactif (3, 4, 29, 30, 54), et
- dans une zone (23, 26, 49, 52) d’un poste d’éti-
quetage actif (2, 5, 28, 31) desdits au moins deux
postes d’étiquetage, le dispositif de rotation de
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récipient (14, 15, 20, 21, 40, 41, 46, 47) tourne
dans le deuxième sens, de sorte que par la ro-
tation dans le deuxième sens, une étiquette ap-
pliquée par le groupe d’étiquetage (6, 9, 32, 35)
du poste d’étiquetage actif (2, 5, 28, 31), sur un
récipient du dispositif de rotation de récipient
(14, 15, 20, 21, 40, 41, 46, 47), est pressée en
totalité ou partiellement contre le récipient au
moyen du dispositif presseur (10, 13, 36, 39) du
poste d’étiquetage actif (2, 5, 28, 31).

2. L’installation selon la revendication 1, dans laquelle
le transporteur de récipients (1, 27, 53) est configuré
de manière telle, que les récipients soient transpor-
tés avec une vitesse de transport (vT) le long du trajet

de transport, et dans laquelle une vitesse de rotation
du dispositif de rotation de récipient (16, 19, 42-45,
57) dans la zone (24, 25, 50, 51) du poste d’étique-
tage inactif (3, 4, 29, 30, 54) est commandée par les
instructions de commande de manière telle, que la
rotation dans le premier sens soit configurée pour
faire tourner le dispositif de rotation de récipient (16,
19, 42-45, 57) dans la zone (24, 25, 50, 51) du poste
d’étiquetage inactif (3, 4, 29, 30, 54) avec une pre-
mière vitesse (v1), dans laquelle dans une zone de

roulement (58, p), la valeur (|v1 (p)|) de la première

vitesse (v1) est égale à la valeur (|vT (p)|) de la vitesse

de transport (vT), et dans laquelle dans la zone de

roulement (58, p) du récipient sur le dispositif pres-
seur (11, 12, 37, 38, 56), la première vitesse (v1 (p)).

et la vitesse de transport (vT(p)) sont d’orientations

opposées.

3. L’installation selon la revendication 1 ou la revendi-
cation 2, dans laquelle le dispositif presseur (10-13,
36-39, 56, 71, 72) comprend des éléments de bros-
se.

4. L’installation selon la revendication 1 ou la revendi-
cation 2, dans laquelle le dispositif presseur (10-13,
36-39, 56, 59, 62) comprend une pièce de forme (60,
63), qui est munie d’un revêtement d’appui (61, 64)
comprenant un matériau de mousse, le matériau de
mousse étant de préférence à cellules fermées.

5. L’installation selon la revendication 4, dans laquelle
le matériau de mousse est une mousse intégrale.

6. L’installation selon la revendication 4 ou la revendi-
cation 5, dans laquelle le revêtement d’appui (61,
64) est recouvert par une feuille tendue.

7. L’installation selon la revendication 1 ou la revendi-
cation 2, dans laquelle le dispositif presseur (10-13,
36-39, 56, 65) comprend un rouleau (66), le rouleau
(66) comportant un matériau du type caoutchouc

élastique et/ou un matériau de mousse.

8. L’installation selon la revendication 7, dans laquelle
au moins une surface périphérique enveloppe du
rouleau (66) est recouverte par une feuille tendue
(67).

9. L’installation selon la revendication 1 ou la revendi-
cation 2, dans laquelle le dispositif presseur (10-13,
36-39, 56) comprend un matériau de mousse avec
une - bande, la bande comprenant du polytétrafluo-
roéthylène.

10. L’installation selon la revendication 1 ou la revendi-
cation 2, dans laquelle le dispositif presseur (10-13,
36-39, 56, 71, 72) comprend un corps de brosse, le
corps de brosse comprenant un corps de matière
plastique (69, 73) sur lequel sont agencés des poils
de brosse (70) individuels.

11. Un procédé pour commander une installation selon
l’une des revendications 1 à 10, le procédé compre-
nant les étapes suivantes :

- transport d’un récipient, qui est reçu dans un
dispositif de rotation de récipient (14-16, 19-21,
40-47, 57) de l’installation, au moyen du trans-
porteur de récipients (1, 27, 53) de l’installation,
le long d’un trajet de transport ;
- rotation du dispositif de rotation de récipient
(16, 19, 40-45, 57) dans le premier sens, dans
la zone (24, 25, 50, 51) d’un poste d’étiquetage
inactif (3, 4, 29, 30, 55), ou bien rotation du dis-
positif de rotation de récipient (14, 15, 20, 21,
40, 41, 46, 47) dans le deuxième sens, dans la
zone (23, 26, 49, 52) d’un poste d’étiquetage
actif (2, 5, 28, 31).
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